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Vorrichtunq und Verfahren zum Vermischen einer Binder- und einer 
Harter-Komponente zur Herstellung einer gebrauchsfertigen 
Spachtelmasse 

Anwendunasgebiet 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Vermischen 
einer Binder-Komponente und einer Harter-Komponente zu einer 
gebrauchsfertigen Spachtelmasse gemSB dem Oberbegriff des 
Anspruches 1 . 

Eine derartige Vorrichtung zur Herstellung einer gebrauchsfertigen 
Spachtelmasse fur die Verspachtelung von Oberflachen von 
Fahrzeugkarosserien ist aus DE 203 07 518 U1 bekannt. Die Vorrichtung 
hat zwei an einer Basisstation angeordnete Vorratsbehalter, von denen 
der eine mit einer Binder-Komponente, namlich einer Spachtelmasse- 
Kompopente, und der an andere mit einer Harter-Komponente befullt ist. 
Mit Hilfe einer Dosiereinrichtung werden die beiden Komponenten jeweils 
Dber elnen Zufuhrkanal kontinuierlich einer Mischkammer zugefuhrt, in der 
die Komponenten miteinander in Kontakt geraten. Die Mischkammer ist in 
einem Schlauchabschnitt eines flexiblen Schlauches gebildet, an dem 
auaenseitig Presswaizen angreifen, die den Schlauchabschnitt 
zusammendrucken und gleichzeitig um seine Langsachse umlaufend 
antreiben. Durch die dabei auftretende Reibung und die Adhasion der 
Komponenten an der Innenwand des Schlauches v^erden die 
Komponenten miteinander vermischt. Nachdem das Mischgut den 
Schlauchabschnitt durchlaufen hat, gelangt es zu einer an dem Schlauch 
vorgesehenen Austrittsoffnung, an der es kontinuierlich aus dem Schlauch 
austritt. Die Schlauchwand besteht aus einem luftdichten Kunststoff, so 
dass die den Schlauch umgebende Luft wahrend des Mischprozesses 
nicht in das Mischgut gelangen und in diesem in Form von Poren oder 
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Lunkern eingeschlossen werden kann. In der Praxis hat sich jedoch 
gezeigt, dass die mit der Vorrichtung angemischte Spachtelmasse 
gelegentlich noch Inhomogenitaten aufweist. Wenn die Spachtelmasse an 
der Oberfiache einer Fahrzeugkarosserie verspachtelt wlrd, hartet die 
Spachtelmasse an den Stellen, an denen keine HSfter-Komponente 
vorhanden ist nicht aus. Die Beseitigung derartiger Fehlstellen ist mit 
einem relativ groBen Aufwand verbunden, da die Spachtelmasse durch 
Schleifen von der Karosserie abgetragen und danach die Karosserie 
erneut verspachtelt werden muss, Werin derartige Fehlstellen bei einer 
Reparatur unbemerkt bleiben und die Karosserie danach lackiert wird, 
wird es sbgar erforderlich, die Stelle neu zu lackieren. Wenn ein solcher 
Fehler nur ein einziges Mai bei einem Anwender auftritt, kann dies zur 
Folge haben, dass der Anwender die Vorrichtung als unzuverlSssig 
einstuft und dann nicht mehr benutzt. 

Aufaabe. Losuna. Vorteil 

Es besteht deshalb die Aufgabe, eine Vorrichtung der eingangs genannten 
Art zu schaffen, die es ermdglicht, alle Komponenten so miteinander zu 
vermischen, dass das Mischgut zuverlassig und vollstandig aushSrtet und 
eine Spachtelmasse ohne LufteinschlQsse erhalten wird. 

Gelost wird diese Aufgabe mit einer Vorrichtung mit den im Anspruch 1 
angegebenen Merkmalen und mit einem Verfahren mit den in Anspruch 
25 angegebenen Verfahrensschritten, 

Hiernach besteht die Erfindung bei einer gattungsgemaSen Vorrichtung 
darin, dass die Vorrichtung fQr die Harter-Komponente mindestens einen 
Vorratsbehalter, der Qber mindestens einen bevorzugtenveise Qber 
mindestens einen oder zwei getrennte Zufuhrkanale mit der Mischkammer 
verbunden ist. wobei die ZufUhrung der Binder-Komponente und der 
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Harter-Komponente vermittels Steuereinrichtungen zur Mischkammer 
derart erfolgt, dass die Harter-Komponente mit einem geringen Vorlauf 
gegenQber der Binder-Komponente der Mischkammer zugefUhrt wird. 

Das erfindungsgemSRe Verfahren besteht darin, dass die Binder- 
Komponente und die Harter-Komponente unter Zwischenschaltung einer 
Dosiervorricintung oder unter Ausschluss einer Dosiervorriclitung einer 
Mischkammer zugefuhrt wird, der die Harter-Komponente gegenQber der 
Binder-Komponente mit einem Vorlauf zugeftihrt wird. 

Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis. dass Inhomogenitaten in dem 
Mischgut in der Regel durch LufteinschlOsse in der Harter-Komponente 
verursacht werden, die sich auch bei sorgfaitiger Fertigung der Harter- 
Komponente in der Praxis nicht sicher vermeiden lassen. Da die Harter- 
Komponente einen Anteil von weniger als 5 % und bevorzugt von nur etwa 
2 % am Gesamtvolumen des Mischgutes aulweist, kSnnen bereits kieinste 
LufteinschlOsse in der Harter-Komponente zur Folge haben, dass in dem 
Mischgut Stellen vorhanden sind, die keine Harter-Komponente enthalten 
und somit nicht ausharten. Da bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
bevorzugtenweise zwei Von^tsbehaiter fOr die Harter-Komponente 
vorgesehen und Ober getrennte ZufOhrkanaie mit der Mischkammer 
verbunden sind, kann fOr den Fall, dass in einem der ZufOhrkanaie einmal 
eine Luftblase enthalten sein sollte, der Mischkammer nomnalerweise Ober 
den mindestens einen anderen ZufOhrkanal weiterhin Harter-Komponente 
zugefOhrt werden. Die Gefahr, dass in samtlichen Zufuhrkanaien 
gleichzeitig Luftblasen in der Harter-Komponente enthalten sein sollten, ist 
sehr gering und kann vernachiassigt werden. Die Vomchtung kann 
insbesondere fOr die nachstehend aufgefOhrten Bindemittelsysteme 
verwendet werden: 

Polyesterharze (ungesattigt), 
Peroxyd-Styrol-Systeme, 
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Epoxid-Harze (zweikomponentig), 
Polyurethan-Harzsysteme (zweikomponentig) 
Phenolharz-Systeme, 
Silicon-Systeme (zweikomponentig) 
Acrylat-Systeme (zweikomponentig) 
Thiocoll-Systeme (Polidisulfid-Systeme). 

Die Vorrichitung kann aucli mit mindestens einem Vorratsbehaiter fQr die 
Harter-Komponente arbeiten. Wird nur ein Vorratsbelialter fQr die H§rter- 
Komponente eingesetzt, dann kann die Harter-Komponente Qber einen 
Zufulirungskanal der IVIischkammer zugefQiirt werden. Es besteht jedoch 
auch die Mogliclikeit, die Harter-Komponente Qber mindestens zwei 
Zufutirungskanale der Misciikammer zuzufQhren. Werden mehr als eIn 
Vorratsbehaiter fur die Harter-Komponente eingesetzt, dann ist jeder 
Vorratsbehaiter Qber einen ZufQhrungskanal mit der l\^ischkammer 
verbunden. 

Ein besonderer Vorteil besteht ferner darin. dass die Harter-Komponente 
mit einem Vorlauf gegenQber der Binder-Komponente der Mischkammer 
zugefQhrt wird. Es hat sich namlich gezeigt, dass bei gieichzeitiger 
ZufOhrung der Binder-Komponente und der Harter-Komponente die 
Binder-Komponente In die Mischkammer gelangt, bevor die Harter- 
Komponente sich in der IVIischkammer beflndet. DIese ungleichmaiilge 
KomponentenzufQhrung zur Mischkammer beruht darauf, dass gegenQber 
der eingesetzten Menge an Harter-Komponente eine groBere Menge an 
Binder-Komponente fQr die Herstellung der Spachtelmasse benStlgt wird 
und daher bei Inbetriebnahme der Vonichtung der erste in die 
Mischkammer gelangende Tell der Binder-Komponente noch keine Harter- 
Komponente vorfindet, so dass die die Mischkammer verlassende 
Spachtelmasse. d. h. das Mischgut, Telle aufweist, denen keine Harter- 
Komponente zugemischt ist. Dieser Nachtell wird dadurch vermieden, 
dass vennlttels einer entsprechenden Steuerung der hydraullsch oder 
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elektromotorisch betriebenen Schiebeboden zum Herausdrucken der 
Komponenten aus ihren Vorratsbehaltern, die Harter-Komponente mit 
einem geringen Vorlauf der Mischkammer zugefiihrt wird. Dieser Vorlauf 
der Harter-Komponente gegenOber der Binder-Konrjponente kann auch mit 
zusatzlichen Einrichtungen erreicht werden, namlich durch eine Vor- 
Injektion der Harter-Komponente zur Binder-Komponente vermittels eines 
hydraulisch, drucklufl Oder elektromotorisch betriebenen Kolbens. der vor 
der Zufuhrung der Binder-Komponente in die Mischkammer von der 
zugefOhrten Harter-Komponente einen Teil vorweg in die Mischkammer 
druckt, so dass die zugefuhrte Binder-Komponente bereits auf in der 
Mischkammer vorhandene Harter-Komponente trifft. 

Mit dem erfindungsgemalien Vorlauf der Harter-Komponente zur Binder- 
Komponente wird folgender Vorteil erreicht: Wenn die Harter-Komponente 
gleichzeitig mit der Binder-Komponente in die Mischkammer eintreten 
wurde, wQrden ausgezeichnete Mischergebnisse erhalten werden. Da 
aber die Harter-Komponente in der Menge nur mit 2 % an der 
Gesamtmasse beteiligt ist, lasst es sich nicht vermeiden, dass die Harter- 
Komponente erst zu einem spateren Zeitpunkt; z. B. eine Sekunde spater, 
in die Mischkammer gelangt wie die Binder-Komponente mit einem Anteil 
von 98 % der Gesamtmasse. In dieser einen Sekunde ist aber bereits ein 
Anteil von etwa 10 Gramm an Binder-Komponente in die Mischkammer 
gelangt, in der sich noch keine Harter-Komponente befindet. Dieser Anteil 
an Binder-Komponente schiebt sich nun durch die Mischkammer und tritt 
aus deren Austrittsoffnung aus und kann wegen fehlender Harter- 
Komponente nicht ausharten. Wenn . von dieser Masse etwas auf die 
Karosserie eines Fahrzeuges aufgetragen wird. dann bemerkt dies der 
Lackierer erst, wenn die aufgetragene Masse geschliffen wird. Die Losung 
dieses Problems erfolgt erfindungsgemaB in der Weise. dass bevor die 
groBe Menge an Binder-Komponente in die Mischkammer eintritt, sich 
bereits eine Menge an Harter-Komponente in der Mischkammer befindet, 
so dass von Anfang an eine Vermischung mit der Harter-Komponente 
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stattfindet. Hierzu sieht eine AusfOhrungsform der Erfindung vor, dass mit 
Hilfe eines mittels Druckluft angetriebenen kleinen Kolbens eine kleine 
Mange, z. B. von etwa 0,2 Gramm, an Harter-Konnponente in die 
Mischkammer eingespritzt wird, bevor die groSe Menge von 98 % der 
Binder-Komponente in die Misclikammer gelangt. Auf diese Weise ist 
siciiergestellt, dass alle der l\/lischkammer zugefulirte Binder-Komponente 
mit der Harter-Komponente vermischt und somit auch die erlialtene 
Spachtelmasse H§rter-Komponente enthSIt, zumindest in einer Menge 
von 1 %, die fQreine brauchbare Durchhartung erforderlich ist. 

Diese Vorab-Einspritzung bzw. Zufulirung einer kleinen Menge an HSrter- 
Komponente ist besonders vorteilhaft. Auch wenn die HSrter-Komponente 
eingefarbt ist, ist die Farbstoffmenge aufgrund der nur 2 %igen Zugabe an 
Harter-Komponente so gering, dass einer fertig vemiischten 
Spachtelmasse nicht angesehen werdeh kann, ob sie HSrter-Komponente 
enthalt oder nicht. Vermittels der Vorab-Einspritzung ist gewahrleistet. 
dass in alien Teilen aushartbare Spachtelmassen erhalten werden. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der 
UnteransprUche. 

Bei einer bevorzugten AusfOhrungsfonn der Erfindung ist die 
Dosiereinrichtung derart ausgestaltet. dass bei blasenfreier Vemnischung 
der Komponenten das Mischungsverhaitnis Vb.Vs aus dem der 
Mischkammer zugefOhrten Volumenstrom Vb der Harter-Komponente und 
der Summe Vs aus dem Volumenstrom Vb und dem der Mischkammer 
zugefQhrten Volumenstrom Va der Binder-Komponente im Bereich der 1 % 
und 4 %, insbesondere zwischen 1.5 % und 3 % und bevorzugt etwa 2 % 
betragt. Die Vorrichtung ist also so ausgelegt. dass das 
Mischungsverhaitnis bei Polyesterspachtelmasse und blasenfreier 
Vermischung der Komponenten eine geringe Topfzeit und einen geringen 
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Verbrauch der Harter-Komponente ergibt. Sollte einmal in einem der 
ZufDhrkanale fDr die Harter-Komponente elne Luftblase enthalten sein, ist 
das Mischungsverhaltnis gegenOber dem Mischungsverhaitnis bei 
blasenfreier Vermischung reduziert, wodurch sich die Zelt, die das 
Mischgut zum Ausharten benotigt, entsprischend veriangert. Dennoch 
hartet das Mischgut auch in diesem Fall vollstandig aus. 

Vorteilhaft ist, wenn in dem Vorratsbehaiter fQr die Binder-Komponente 
elne thixotrope Binder-Komponente angeordnet ist, und wenn die 
Vorrichtung elne der Mischkammer vorgeschaltete Einrichtung zur 
Erhohung der Flielifahigkeit der Binder-Komponente aufweist. Bei der 
ZufQhrung der Binder-Komponente zu der Mischkammer wird dann die 
Thixotropie der Binder-Komponente vorQbergehend reversibel zerstfirt, 
wodurch sich die HSrler-Komponente besser in der Binder-Komponente 
verteilt, insbesondere wenn in einem der ZufDhrkanale fQr die Harter- 
Komponente einmal eine Luftblase angeordnet sein sollte und dadurch der 
Mischkammer nur noch elne entsprechend reduzierte Menge Harter- 
Komponente zugefQhrt werden kann. Bei einer Polyester-Spachtel masse 
muss der Abstand zwischen der Harter-Komponente und der Binder- 
Komponente in dem Mischgut deutlich geringer als 0,5 Millimeter sein, 
damit eine glelchmaSige Hartung des Mischguts en-eicht wird und keine 
Bereiche in dem Mischgut verbleiben, in denen keine Hartung stattfindet. 
Durch die Einrichtung zur Erhohung der FlieBfahigkeit reduziert sich 
insbesondere bei niedrigen Temperaturen, die in eIner Reparatunverkstatt 
Im Winter oftmals unter 12" C liegen, der fQr die ZufUhrung der Binder- 
Komponente zu der Mischkammer benotigte FOrderdruck. 

Bei einer zweckmaBlgen Ausgestaltung der Ertlndung weist die 
Einrichtung zur Erhohung der Fliessfahigkeit mindestens ein in dem 
Zufuhrkanal fQr die Binder-Komponente angeordnetes Element auf, das 
derart antreibbar ist. dass In die Binder-Komponente Bewegungsenergie 
eingebracht wird. Durch das Einbringen der Bewegungsenergie wird die 
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Thixotropie der Binder-Komponente reversibel abgeschwScht oder sogar 
vdllig beseitigt 

Besonders vorteilhaft ist. wenn die Vorratsbehaiter an etner Basisstation 
angeordnet sind, wenn die Misclikammer in einem lOsbar mit der 
Basisstation verbindbaren l\/lischl<opf gebildet ist. und wenn die 
ZufOhrlcanale derart gefQIirt und der l\/lischl<opf derart ausgestaltet ist, 
dass nach dem Beenden des i\/lisclivorganges und dem Trennen des 
Misclil<opfes von der Basisstation alle IVIiscligutreste im l\/1isclil<opf 
verbleiben. Der l\/lisc»il<opf ist als dabei Einwegteil ausgebildet, das nach 
Beendigung des Mischvorgangs von der Basisstation getrennt und 
zusamrtien mit dem darin verbieibenden Mischgutrest entsorgt wird. Da 
die Komponenten nur in dem iy/lisclil<opf miteinander in Kontakt geraten, 
verbleiben an der Basisstation keine geliarteten Mischgutreste. Die 
Basisstation kann deslnalb nach Beendigung eines IVIischvorganges auf 
einfache Weise mit einem neuen Mischkopf bestQckt werden und ist dann 
fOr einen weiteren Mischvorgang sofort einsatzbereit. Wenn die 
Vorrichtung an der Basisstation eine Einrichtung zur der FlieBfahigkeit der 
BInder-Komponente autweist, kann der Querschnitt eines den 
Vorratsbehaiter fOr die Binder-Komponente mit dem Mischkopf 
verbindenden Zufilhrkanals zumindest an der Obergangsstelje zwischen 
der Basisstation und dem l\/lischkopf gering gewahit sein. so dass die 
Binder-Komponente belm Abziehen des Mischkopfes von der Basisstation 
an der Obergangsstelle abreiBt ohne nachzutropfen. Durch das die 
Bewegungsenergie in die Binder-Komponente einbringende Element wird 
aufierdem beim Abziehen des ly/lischkopfes der Abreidpunkt der Binder- 
Komponente zu dem die Bewegungsenergie einbringenden Element hin 
verlagert, damit der sich beim Abziehen des Mischkopfes an der 
Basisstation bildende Wurstzlpfel entsprechend kurz gehalten und das 
Einsetzen des neuen Mischkopfes erieichterl wird. 
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ZweckmaBigerweise hat der ZufQhrkanal fOr die Binder-Komponente eine 
innere und auBere Begrenzungswand, die durcli einen Ringspalt 
voneinander beabstandet und in Umfangsrichtung des Ringspalts relativ 
zueinander bewegbar sind, wobei nnlndestens eine dieser 
BegrenzungswSnde als Element zur Einbringung von Bewegungsenergie 
einen Vorsprung autweist. Die Vorriciitung ermagllchit dadurcii einen 
einfachen und kostengunstigen Aufbau. Die den Vorspmng aufweisende 
Begrenzungswand ist vorzugsweise relativ zu dem Vorratsbehalter fOr die 
Binder-Komponente bewegbar und antreibbar. 

Vorteilhaft ist, wenn zumlndest die auBere Begrenzungswand aus einem 
durclisichtigen Werkstoff bestelit, und wenn sich die Harter-Komponente 
vorzugsweise farblich von der Binder-Komponente unterscheidet. Der 
IVlisclivorgang kann dann durch die Suliere Begrenzungswand hindurch 
anhand der Farbe des Mischgutes optiscli kontrolliert werden. 

Die Elemente zur Einbringung von Bewegungsenergie kOnnen in 
mehreren. in Richtung der Rotationsachse der Drehbewegung durch 
Zwischenraume voneinander beabstandeten Etagen angeordnet sein. 
Dabei ist es sogar moglich. dass die Erstreckungsebenen von mindesteris 
zwei Etagen mit Elementen zur Einbringung von Bewegungsenergie 
relativ zueinander verkippt sInd. Dadurch wind eine noch bessere 
Vorfluidisierung der Binder-Komponente ermoglicht. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist die 
Dosiereinrichtung derart ausgestaltet. dass bei blasenfreier 
Harterkomponente die der IVIischkammer zugefuhrte Menge 
Harter1<omponente etwa zu gleichen Teilen den einzelnen 
Vorratsbehaitern fQr die Harter-Komponente entnommen wird. Dadurch 
gelangt beim Auftreten einer Luftblase in einem der ZufQhrkanaie 
unabhangig davon, in welchem ZufQhrkanal sich die Luftblase befindet. 
stets etwa die gleiche ly/lenge Harter-Komponente in die Mischkammer. 
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ZweckmaSigerweise ist der VorratsbehSlter fDr die Binder-Komponente 
vorzugsweise etwa mittig zwischen den Vorratsbehaitem fOr die Harter- 
Komponente angeordnet. Die Basisstation l<ann dann einen 
symmetrischen Aufbau aufweisen. 

Vorzugsweise sind die Vorratsbehalter jeweils als Kartuschen mit einem in 
einem liolilzyiindrisclien Gehauseabschnitt verscliiebbaren Schiebeboden 
ausgebildet, wobei an der Basisstation fOr jede Kartusche jeweils eine 
Aufnahme mit einer Wideriagerstelle fur den iiolilzylindrischen 
Gehauseabschnitt vorgesehen ist, und wobei jeweils relativ zu der 
Wideriagerstelle ein Druckstempel verstellbar gelagert ist. mit welchem der 
Schiebeboden der betreffenden Kartusche zum' Auspressen der darin 
befindlichen Komponente druckbeaufschlagbar 1st. Wenn die in den 
Vorratsbehaitem befindlichen Komponenten aufgebraucht sind. kann die 
Basisstation auf einfache Weise durch Auswechseln der Kartuschen neu 
befOlIt werden. 

Vorteilhaft ist. wenn die Druckstempel vorzugsweise an ihren von den 
Schiebeboden entfemten Endbereichen durch eine BrQcke miteinander 
verbunden sind. und wenn die BrQcke mit Hilfe eines SteJIantriebes relativ 
zu den Widerlagerstellen bewegbar ist. Die Komponenten konnen dadurch 
auf einfache Weise in einem durch das VerhSltnis der Grundfiachen der 
Schiebeboden der Kartuschen vorgegebenen VolumenstromverhSltnis 
dem Mischkopf zugefDhrt werden. Somit ist stets eine korrekte Dosierung 
der Komponenten gewahrleistet. 

Der Stellantrieb kann eine Antriebswelle aulweisen. die zum Verschieben 
der BrQcke Dber eine auf einer Gewindespindel angeordnete 
Spindelmutter mit der Brtlcke verbunden ist. Dabei wird mit Hilfe der 
Gewindespindel die Drehbewegung der Antriebswelle in eine fOr das 
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Verstellen der Kartuschen-SchiebebOden benStigte Verschiebebewegung 
umgesetzt, 

Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung weist der Stellantrieb 
einen Elektromotor auf, wobei zur Stromversorgung des Elektromotors 
vorzugsweise ein Akku vorgesehen ist Die Vorrichtung kann dann ohne 
eine externe Energieversorgung motorisch angetrieben werden. Der aus 
dam Elektromotor und dem Akku gebildete elektrische Antrieb kann ein 
handelsQblicher Antrieb fUr eine Akku-Bohrmaschlne sein. 

Bei einer anderen vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung weist der 
Stellantrieb einen pneumatlschen oder hydraulischen Arbeitszylinder 
und/oder einen Pneumatik- oder Hydraulikmptor auf. Die Vorrichtung ist 
dann fOr eine Verwendung in explosionsgefahrdeten RSumen geelgnet. . 

Die Antriebswelle kann auch mit einem Handrad In Antriebsverbindung 
stehen. Die Dosiereinrichlung kann dann ohne exteme Energieversorgung 
manuell angetrieben werden. 

Vorteilhafl ist, wenn die Antriebswelle mit mindestens einem in der 
Mischkammer angeordneten Mischelement in Antriebsverbindung steht. 
Eine mit der Antriebswelle verbundene Antriebseinrichtung kann dann 
sowohl die Dosiereinrichtung als auch das Mischelement antreiben. Dabei 
ist die Geschwindigkeit, mit der die Schiebeboden bewegt werden, 
proportional zur Drehzahl des Mischelements, so dass weitgehend 
unabhangig von der Drehzahl der Antriebswelle stets eine gute 
Durchmischung der Komponenten erreicht wird. AuSerdem ermoglicht die 
Vorrichtung einen einfachen und kostengQnstigen Aufbau. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist die Mischkammer 
ringspaltartig zwischen einer inneren und einer auBeren Kammenrt/and 
gebildet, wobei die Kammerwande um eine Rotationsachse relativ 
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zueinander verdrehbar gelagert sind, wobei die Mischelemente an den 
einander zugewandten Seiten der Kammerwande angeordnete Zahne 
sind, an die in Umfangsrichtung der iVIischkamnner ZahnlQcken angrenzen, 
und wobei die Zahne bei der Rotationsbewegung derart in Richtung der 
Rotationsaclise relativ zueinander versetzt aneinander vorbeilaufen, dass 
die Komponenten durch Teilung miteinander vermischt werden. Die 
miteinander zusammenwirl<enden Zaiine der SuSeren und inneren 
KammenA/ande ermoglichen eine Intensive Vermischung der 
Komponenten. Dabei werden durch die Zahne Scherkrafte in die 
Komponenten bzw. das iVliscligut eingebraclit, die bewirken, dass die in 
den Zahnlucken befIndlicl^en Teilbereiche der Komponenten bzw, des 
Misctigutes von in Richtung der Rotationsachse dazu benachbarten 
Teilbereichen abgetrennt und in Richtung der Drehbewegung versetet 
Oder verschoben werden. Gleichzeitig wird neuer Komponentenwerkstoff 
uber die Zufuhrkanale kontinuierlich der Mischkammerzugefuhrt, wodurch 
in dieser eine Stromung entsteht, die von den Zufuhrkanalen zu der 
Austrittsoffnung veriauft. Auf diese Weise kommt stSndig neuer 
Komponenten- und/oder Mischgutwerkstoff in den Wirkungsbereich der 
Zahne. Im Unterschied zu einem Schlauchmischer sind die Kammerwande 
der IVIischkammer vorzugsweise derart biegesteif ausgebildet. dass sie 
wShrend der Scherkraftbeaufschlagung der zu vermischenden 
Komponenten bzw. des Mischguts im Wesentlichen ihre Form 
beibehalten. 

Bei einer bevorzugten AusfQhrungsform der Erfindung ist vorgesehen, 
dass die innere Kam.menwand und die auBere KammenA^and mit Axialspiel 
relativ zueinander verdrehbar gelagert sind, dass die Zahne der inneren 
Kammerwand derart relativ zu den Zahne der Sulieren Kammenvand in 
Axialrichtung versetzt sind, dass einander zugewandte. In Axlairichtung 
weisende StirnseitenflSchen mindestens eines Zahns der inneren 
KammenA/and und zumlndest eInes Zahns der auSeren KammenA/and 
durch eine zwischen der inneren KammenA^and und der auBeren 
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Kammerwand in Axialrichtung wirkende Kraft gegeneinander 
positionierbar sind, und dass diese Stirnseitenfldchen derart in Bezug zu 
einer normal zur Rotationsachse angeordneten Ebene unter elnem Winkel 
geneigt sind, dass die Stirnseitenflachen wahrend des Mischvorganges 
aufeinander gleiten, ohne dass von den Zahnen Material in das Mischgut 
abgetragen wird. Dadurch ist as moglich. die Lange des Mischkopfs in 
Richtung der Rotationsachse kurz zu halten. so dass nach Gebrauch des 
IVIischkopfes nur eine entsprechend kleine Restmenge des Gemischs in 
dem Mischkopf verbleibt. Die Vorrichtung ermogliclit dadurch einen 
geringen Verbrauch der Komponenten. Wahrend des Mischvorganges 
warden die zahne der inneren Kammerwand und die Zahne der auBeren 
Kammerwand durch den Forderdruck der Komponenten gegeneinander 
gedrQckt, wobei die schrag zueinander verlaufenden Stirnseitenflachen 
aufeinander gleiten. ohne dass von den Zahnen Werkstoff abbrasiv 
abgetragen wird und in das Mischgut gelangt. Dabei bilden die 
Komponenten und/oder das Mischgut zwischen den aufeinander 
gleitenden Stirnseitenflachen einen dQnnen Film, der als Gleitschicht wirkt 
Der Winkel, unter dem die ZShne gegenQber der noninal zur 
Rotationsachse angeordneten Ebene geneigt sind, kann mindestens 5**, 
gegebenenfalls mindestens 10^ und bevorzugt mindestens 15"* betragen. 
ErwShnt warden soil noch, dass ein Mischkopf mit derart abgeschrSgten 
zahnen auch bei eIner Vorrichtung vorgesehen sein kann, die fOr jede 
Komponente jeweiis nur einen einzigen Vorratsbehalter hat. Eine solche 
Vorrichtung ist in deutschen Patentanmeldung 10 2004 044 625.3 
beschrieben. 

Zusatzlich zu dem ersten Elektromotor kann die Vorrichtung einen 
zweiten. mit dem mindestens einen Mischelement In Antriebsverbindung 
stehenden Elektromotor aufweisen, wobei die Elektromotoren 
vorzugsweise mit eIner Steuereinrichtung verbunden sind. die derart 
ausgebildet ist, dass der erste Elektromotor beim Einschalten odar 
zeitverzagert nach dem Einschalten des zweiten Elektromotors 
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zugeschaltet wird. Dabei ist es sogar m5glich, dass die Vorrichtung einen 
Kontaktgeber aufweist, uber den beim Positlonleren des Mischkopfs an 
der Basisstation der zweite Elektromotor automatlsch eingeschaltet wird. 

Zur Zentrierung der im Beliaiterboden eines jeden Vorratsbehalters fQr die 
Binder-Komponente und fQr die Harter-Komponente ausgebildeten 
Austriffsoffnungen fQr die ZufQhmng des BehSlterinhaltes zu den 
Eintrittsoffnungen der ZufQhrkanSle ist in der Beiiaiterbodenplatte eine 
ring- oder teilringfomnige, nach auBen gerichtete Wulst ausgebildet. die in 
korrespondierende nutenffirmige Vertiefungen in der trigerplattenartig 
ausgebildeten Widerlagerstelle fOr die Vorralsbehaiter eingreifen, wobei 
die WQIste und die mit it»nen korrespondierenden nutenfOrmigen 
Vertiefungen derart zueinander ausgebildet sind, dass jeder 
Vorratsbehalter plan auf der Widerlagerstelle aufliegt. 

Eine weitere AusfQhnjngsform einer Ausgestaltung fQr die Zentrierung der 
Vorratsbehalter sieht vor, dass jeder Vorratsbehalter fOr die Binder- 
Komponente und die Harter-Komponente zur Zentrierung der im 
Behalterboden ausgebildeten Austrittsdffnung fQr den Behaiterinhalt zu 
den EintrittsQffnungen der ZufQhrkanaie mit seiner bodenseitigen 
umlaufenden Randwulst in eine mit dieser korrespondierenden und In der 
tragerpiattenaitigen Widerlagerstelle ausgebildeten Ringnut in Eingriff 
bringbar ist, wobei die umlaufende Randwulst des Vorratsbehalters mit der 
Ringnut in der Widerlagerstelle derart zueinander ausgebildet sind, dass 
der Vorratsbehalter plan auf der Widerlagerstelle aufliegt. 

Kurzbeschreibuna de r Zeichnuno 

Nachstehend sind AusfQhrungsbeispiele der Erfindung anhand der 
Zeichnung naher eriautert. Es zeigen: 
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Fig. 1 teils in Ansicht, teils in einem senl<rechten Schnitt eine 

Basisstation der Vorrichtung zum Vermischen einer Binder- 

Komponente mit einer Harter-Komponente, 
Fig. 2 eine Seitenansicht der Vorrichtung gemaii Fig. 1, teils in 

einem senkrechten Schnitt, 
Fig. 2A in einer schematischen Darstellung die ZufQhrung der 

Binder-Komponente und der Harter-Komponente in die 

Mischkammer der Vorrichtung, 
Fig. 3 eine Draufsicht auf ein Statorteil eines IVIischkopfes. 

Fig. 4 eine Seitenansicht des Mischkopfes, wobei das Statorteil im 

Schnitt dargestellt ist, 
Fig. 5 einen Querschnitt durch den Mlschkopf, 

Fig. 6 einen LSngsschnitt durch das Statorteil, 

Fig. 7 eine Seitenansicht eines Rotorteils des Mischkopfes, 

Fig, 8 einen Teilquerschnitt durch einen Mlschkopf entlang einer 

ringformig umlaufenden Mischzone, wobei die ZShne des 

Statorteiles schraffiert und die Zahne des Rotorteils 

unschrafTiert dargestellt sind. 
Fig. 9 eine Seitenansicht der Mischvorrlchtung, wobei ein mlt einem 

akkubetriebenen Elektroantrleb verbundener Mlschkopf an 

der Basisstation in Vormontagestellung angeordnet ist, ^ 
Fig. 10 eine Darstellung ahnlich Fig. 9, wobei jedoch der Mischkopf 

und der Elektroantrleb In Gebrauchsstellung angeordnet 

slnd. 

Fig. 11 tells in Anslcht, teils in einem senkrechten vergrOlierten 
Schnitt einen auf der trSgerplattenartig ausgebildeten 
Wideriagerstelle angeordneten und auf dieser zentrierten 
Vorratsbehalter, 

Fig. 12 teils in Anslcht. teils in einem senkrechten. vergraUerten 
Schnitt einer weiteren AusfQhrungsfomn eines auf der 
tragerplattenartig ausgebildeten Wideriagerstelle 
angeordneten und auf dieser zentrierten Vorratsbehaiters. 
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eine schaubildliche Ansicht einer Vorrichtung zum 
Vermischen einer Binder-Komponente mit einer Harter- 
Komponente mit einer Einrichtung zur Vorab-Einspritzung 
einer klelnen Menge an Harter-Komponehte In die 
Misciikammer, 

eine Seitenansiclit der Vorrichtung nacli Fig. 13, 
tells In Ansicht, tells In einem senkrechten Schnitt eine 
Basisstation der Vorrichtung zum Vermischen einer Binder- 
Komponente mit einer Harter-Komponente mit einer 
Einrichtung zur Vorab-Einspritzung einer kleinen Menge an 
Harter-Komponente in den ZufQhrkanal fOr die HSrter- 
Komponente zur Mischkammer, 

tails in Ansicht, teils in einem senkrechten Schnitt eines 
Abschnittes der Vorrichtung zum Vermischen mit den 
ZufOhri^analen fOr die Harter-Komponente zur Mischkammer 
und mit einer, mit einem der belden ZufuhrkanSle 
verbundenen Einrichtung zur Vorab-Einspritzung einer 
kleinen Menge an Harter-Komponente in die Mischkammer 
bei zurQckgezogenem Kolben, 

die Vorrichtung gemSS Fig. 16 mit der Einrichtung zur Vorab- 
Einspritzung der Harter-Komponente mit zurQckgezogenem 
Kolben zur EinfQhrung einer kleinen Menge an Harter- 
Komponente in die Mischkammer, wobei sich im Zuftihri^anal 
Harter-Komponente befmdet, 

die Vonichtung mit der Einrichtung zur Vorab-Einspritzung 
der Harter-Komponente mit zurQckgezogenem Kolben zur 
Freigabe des Zuflusses der Harter-Komponente zur 
Mischkammer, und 

eine teilweise im Langsschnitt dargesteilte Seitenansicht 
einer Mischvorrichtung, die ein verschwenkbar gelagertes 
Aufnahmeelement fOr das Mischgut hat, das in drei 
unterschiedlichen SchwenWagen dargestellt ist. 
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Detaillierte Beschreibuna der Erfindung und bester Weg zur Ausfuhrunq 
der Erfindunq 

Eine im Ganzen mit 1 bezeichnete Vorrichtung zum Vermischen einer 
Binder-Komponente A und einer Harter-Komponente B zu einer 
gebrauchsfertigen Spachtelmasse fQr die Verspachtelung von Oberfiachen 
von Fahrzeugkarosserien weist eine Basisstation 2 auf. an der eln mit der 
Binder-Komponente A, wie z. B. Polyester-Spachteimasse, befQIiter erster 
Vorratsbehalter 3a und zwei mit der Harter-Komponente B. wie z. B. 
einem Peroxyd befQIIte zweite Vorratsbehalter 3b angeordnet sind. 
Deutlich ist erkennbar, dass die beiden Vorratsbehalter 3b fur die Harter- 
Komponente B jeweils einen deutlich geringeren Querschnitt aufweisen 
als der Vorratsbehalter 3a fQr die Binder-Kompohente. Die Summe der 
Querschnittsflachen der beiden Vorratsbehalter 3b fQr die Harter- 
Komponente B betragt vorzugsweise etwa 2 % der Summe der 
Gesamtquerschnittsflache der drei Vorratsbehalter 3a. 3b. Die beiden 
Vorratsbehalter 3b fQr die Harter-Komponente sind baugleich. 

Wie in Fig. 1 erkennbar ist, sind die Vorratsbehalter 3a. 3b jeweils als 
Kartuschen mit einem in einem hohlzylindrischen Gehauseabschnitt 4a, 
4b verschiebbaren Schlebeboden 5a, 5b ausgestaltet. Die Schiebeboden 
5a, 5b liegen mit ihrem Aulienrand jeweils dicht an der Innenwand des 
ihnen zugeordneten Gehauseabschnitts 4a, 4b der betreffenden 
Kartusche an. 

An der Basisstation 2 ist eine Dosiereinrichtung angeordnet, die fQr jede 
Kartusche jeweils eine Aufnahme mit einer Widerlagerstelle 6a, 6b fQr den 
hohlzylindrischen Gehauseabschnitt 4a. 4b der Kartusche aufweist. An 
dieser Widerlagerstelle 6a, 6b liegt der Gehauseabschnitt 4a, 4b jeweils 
an, wenn die Kartusche in die Aufnahme eingesetzt ist. 
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Fur jeden Schiebeboden 5a, 5b hat die Dosiereinrichtung jeweils einen 
Druckstempel 7a, 7b. der in Gebrauclissteilung an der aus der Kartusche 
auszupressenden Komponente A, B abgewandten RQckseite des 
Schiebebodens 5a, 5b angreift und mit Hilfe einer SchiebefQhrung 8a. 8b 
(Fig. 1 und Fig. 2) auf die Widerlagerstelie 6a, 6b zu- und von dieser 
wegbewegbar ist In Fig. 1 ist erkennbar, dass die Druckstempel 7a, 7b 
mit Ihren LSngsachsen etwa parallel zueinander angeordnet sind und dass 
der zum Auspressen der Binder-Komponente A vorgesehene 
Druckstempel 7a zwischen den beiden Druckstempein 7b fQr die Harter- 
Komponente B angeordnet ist. 

An ihren von den SchiebebOden 5a, 5b entfernten Endberelcl^en sind die 
Druckstempel 7a, 7b durch eine BrQcke 9, die sich quer zu den 
Druckstempein 7a, 7b erstreckt, fest miteinander verbunden. Die BrQcke 9 
ist drehfest mit eIner Spindelmutter 10 verbunden, die mit einer 
Gewindespindel 11 verschraubt 1st. Die Gewindespindel 11 steht zur 
Druckbeaufschlagung der Schiebeboden 5a, 5b mit der Welle eines ersten 
Eiektromotors 12 in Antriebsverbindung, der an der Basisstation 2 an der 
den Kartuschen abgewandten Seite der BrQcke 9 etwa In gerader 
Verlangerung des Druckstempels 7a fOr die Binder-Komponente A 
angeordnet ist. Zwischen der Welle und der Gewindespindel 11 kann ein 
Dbersetzungsgetriebe angeordnet sein. 

In Fig. 1 ist erkennbar, dass der Dmckstempel 7a fQr die Binder- 
Komponente A als HOIse ausgebildet ist, und dass die Gewindespindel 1 1 
in die Innenhohlung der HQise eingreift. An seinem dem Schiebeboden 5a 
zugewandten Ende weist der Dmckstempel 7a eine tellerfomnige 
Verbreiterung auf, die an den Schiebeboden 5a formangepasst ist 

Die Druckstempel 7a, 7b warden mittels hydraulischer oder 
elektromotorischer Antriebe 50 gesteuert, die in einer Steuereinrichtung 55 
zusarnmengefasst sind (Fig. 2A)- 
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Bevorzugterweise weist die Vorrichtung 1 einen VorratsbehSlter 3a fl)r die 
Binder-Komponenle A und mindestens einen Vorratsbelialter 3b fUr die 
Harter-Komponente B auf. Bel nur einem Vorratsbehalter 3b fOr die 
Harter-Komponente B steh>t dieser Qber einen ZufQiirkanal 13b mit der 
Mlsclil<ammer 14 in Verbindung. Es bestelit auch die l\/!6glichi<eit, einen 
einzigen Vorratsbehalter 3b Qber zwei getrennte ZufQiirl<anaie mit der 
Mischkammer 14 zu verbinden. Werden zwei Vorratsbehalter 3b fQr die 
Harter-Komponente B eingesetzt, so erfolgt die Verbindung zu der 
MIschkammer 14 Qber zwei getrennte ZufQhrkanaie. 

Bevorzugtenwelse weist die Vomchtung 1 fQr die Harter-Komponente b' 
mindestens zwei Vorratsbehalter 3b auf, die Qber getrennte ZufQhrkanaie 
1 3b mit der Mischkammer 1 4 verbunden sind. 

Urn einen VorlaUf der Harter-Komponente B in die l\4ischkammer 14 
gegenQber der Binder-Komponente A zu en-eichen. werden die Antriebe 
50 fQr die Druckstempel 7a, 7b fQr die SchiebebOden 5a, 5b der 
Vorratsbehalter 3a, 3b fQr die Binder-Komponente A und die Harter- 
Komponente B vemnittels der Steuereinrichtung 55 derart gesteuert, dass 
vor dem Eintritt der Binder-Komponente A in die Mischkammer 14 berelts 
die Harter-Komponente B in die Mischkammer 14 eingefQhrt ist, so dass 
die gesamte in die Mischkammer 14 eingefQhrte Menge an Binder- 
Komponente A mit Harter-Komponente B vemriischt ist (Fig. 2A). 

An ihrem dem SchiebebOden 6a, 5b gegenQberliegenden Ende haben die 
Kartuschen jeweils eine Entnahmeoffnung fQr die in der Kartusche 
bevorratete Komponente A, B. Jede der Entnahmedffnungen ist jeweils 
Qber einen separaten ZufQhrkanal 12a, 12b mit einer gemeinsamen 
Mischkammer 14 verisunden, die in einem lOsbar mit der Basisstation 2 
verbindbaren Mischkopf 15 angeordnet ist. Zwischen der Wandung des 
ZufQhrkanais 12a, 12b und dem zylindrischen Gehauseabschnitt 4a, 4b 
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der dem ZufQhrkanal 12a, 12b jeweils zugeordneten Kartusche kann eine 
Dfchtung, wie z. B. ein O-Ring angeordnet sein. 

In Fig, 3 ist erkennbar, dass der Mischkopf ein Statorteil 16 aufweist. das 
eIne erste Eintrittsaffnung 17a fQr die Binder-Komponente A und zwei 
zweite EintrittsOffnungen 17b fQr die Harter-Komponente B aufweist Der 
ersten Eintrittsoffnung 17a ist an der Basisstation 2 eine erste 
AustrittsOffnung 18a zugeordnet, die Qber einen ersten ZufQhrkanal 12a 
mit dem ersten Vorratsbeliaiter 3a verbunden ist. Den zweiten 
Eintrittsoffnungen 17b ist an der Basisstation jeweils eine zweite 
Austrittsoffnung 18b zugeordnet, die jeweils Qber einen zweiten 
ZufQhrkanal 12b mit einem der betreffenden Eintrittsoffnung 17b 
zugeordneten zweiten VorratsbehSlter 3b verbunden ist. Wenn der 
Mischkopf 15 an der Basisstation angeschlossen ist, sind die erste 
Austrittsoffnung 18a der ersten Eintrittsoffnung 17a und die zweiten 
Austrittsoffnungen 18a jeweils einer zweiten Eintrittsoffnung 17b 
zugewandt; so dass die in den einzelnen Kartuschen befindlichen 
Komponenten Qber voneinander getrennte Wege zu dem Mischkopf 15 
gelangen kOnnen. Somit kann fur den Fall, dass in einem der 
ZufQhrkanale 12b fQr die Harter-Komponente B einmal eine Luftblase sein 
sollte. Qber den anderen ZufQhrkanal 12b weiterhin Harter-Komponente B 
in die Mischkammer 14 geleitet werden. 

Das Verbinden des Mischkopfs 15 mit der Basisstation 2 erfolgt durch 
Aufstecken der Eintrittsflffnungen 17a, 17b auf die Austrittsoffnungen 18a, 
18b. Die Eintrittsoffnungen 17a, 17b und die Austrittsoffnungen 18a, 18b 
sind dazu als zueinander passenden Steckkupplungsteile ausgebildet, die 
in Verbindungsstellung dicht miteinander verbunden sind. 

In Fig. 4 ist erkennbar, dass in dem Statorteil 16 des Mischkopfes 15 ein 
Rotorteil 19 urn seine Langsachse 20 verdrehbar angeordnet ist. Zwischen 
der ersten Eintrittsoffnung 17a fur die Binder-Komponente A und der 
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Mischkammer 14 ist an dem Rotorteil 19 eine Einrichtung zur Erhohung 
der Fliessfahigkeit der thixotropen Binder-Komponente A angeordnet, die 
an dem Rotorteil 19 mehrere etwa radial zur Langsachse 20 in 
unterschiedliche Richtungen vorstehende VorsprOnge 22 aufweist, die 
s\dn zusammen m\t 6em Rotorteil 19 urn die Langsachse 20 drehen, wenn 
das Rotorteil 19 relativ zu dem Statorteil 16 drehangetrieben wird. Durch 
diese Vorsprunge 22 wird Bewegungsenergie in die BInder-Komponente A 
eingebracht, um deren Thixtorpie reversibel zu zerstoren. Die Binder- 
Komponente A kann sich dadurch sich beim Eintritl in die Mischkammer 
14 gleichmSBiger mit der HSrter-Kompbnente B vermischen. 

In Fig. 4 ist erkennbar. dass die Komponenten A, B derart in dem 
Mischkopf 15 gefuhrt sind, dass sie erst im Inneren des Mischkopfes 
miteinander in Kontakt geraten. Dadurch bieiben nach dem Beenden des 
Mischvorganges und dem Trennen des Mischkopfes 15 von der 
Basisstation 2 alle Mischgutreste Im Mischkopf 15. Dieser ist als 
Einwegteil ausgestaltet. das nach Gebrauch entsorgt und durch ein 
entsprechendes Neuteil ersetzt wird. 

Zwischen dem Statorteil 16 und dem Rotorteil 19 ist die Mischkammer 14 
gebildet. In Fig. 5 ist deutlich eri<ennbar, dass die Mischkammer 14 
ringspaltfonmig zwischen einer inneren. an dem Rotorteil 19 angeordneten 
Kammenwand und einer auBeren, an dem Statorteil 16 vorgesehenen 
Kammerwand ausgebildet ist. Mit Hilfe der Dosiereinrichtung kann das 
Mischgut kontinuieriich durch die Mischkammer 14 hindurch zu einer an 
dem Statorteil 16 angeordneten Abgabe6ffnung 21 gefdrdert werden, die 
in Durchflussrichtung hinter den Eintrittsoffnungen 17a, 17b angeordnet 
ist. 

In Fig. 4 bis Fig. 7 ist erkennbar, dass die einander zugewandten 
Kammenwande der Mischkammer 14 als Mischelemente Zahne 23. 24 
aufweisen. Die innere, an dem Rotorteil 19 angeordnete Kammerwand 
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und die SulSere, an dem Statorteil 1 6 vorgesehene Kammerwand 8 weisen 
Jeweils mehrere, in Richtung der Langsachse 20 voneinander 
beabstandete Etagen mit Zainnen 23, 24 auf. Die Zalnne 23, 24 der 
einzelnen Etagen sind jeweils In Umfangsrichtung der lyilschkammer 14 
durch ZalinlUclten voneinander beabstandet. Zwisclien den einzelnen 
Etagen weisen die Kammenwande jeweils Zwischenraume auf, durch die 
bei der Rotatlonsbewegung die dem betreffenden Zwischenraum 
gegenQberliegenden Zaiine 2*3, 24 der jeweils anderen Kammenwand 
hindurch laufen. Durch die kcntinuieriiche Zufuhrung der Komponenten A, 
B zu der l\/lischkannmer 14 kommt es dabei zu einer Teilung des 
Mischgutstromes, d. h. ein Teil des Mischgutstromes flieSt jeweils an der 
einen Seite des betreffenden Zahns 23, 24 und der andere Tell an der 
anderen Seite des betreffenden Zahns 23, 24 vorbei. Da diese Teilung In 
mehreren, der Anzahl der Etagen entsprechenden Stufen stattfindet, wird 
das Mischgut Intensiv yermischt. 

Das Rotorteil 19 und das Statorteil 16 sInd nnit Hilfe eines Gleitlagers 27 
relativ zueinander verdrehbar gelagert. Das Glelttager 27 hat an dem 
Statorteil 16 einen auBeren Lagerring 28 und an dem Rotorteil 19 einen 
inneren Lagerring 29, die in radialer und axialer Richtung, gegeneinander 
abgestQtzt sInd. Das Gieitlager 27 hat in Richtung der Langsachse 20 
Axialspiel, wodurch die Zahne 24 des Rotorteils 19 mit ihren entgegen der 
in Fig. 8 durch den Pfeil P2 angedeuteten HauptflieBrichtung der 
Komponenten A, B bzw. des Gemischs weisenden Stirnseitenflachen 30 
etwas auf die diesen jeweils zugewandten, in HauptflieBrichtung Pf2 
weisenden Stirnseitenflachen 31 der Zahne 23 des Statorteils 16 
zubewegt werden, wenn der Mischkopf 15 mit dem Fflrderdruck der 
Komponenten A, B beaufechlagt wIrd. 

In Fig. 8 ist erkennbar, dass die Stirnseitenflachen 28, 29 derart in Bezug 
zu einer normal zur Langsachse 20 angeordneten Ebene unter einem 
Winkel a geneigt sind, dass sie wahrend des Mischvorgangs aufelnander 
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gleiten konnen. Dabei ist zwischen den Stirnseitenfiachen 28, 29 der 
jeweils miteinander zusammenwirkenden Zahne 23, 24 eine dQnne 
Schicht des Mischguts angeordnet, die als Gleitfilm dient. Die einander 
zugewandeten Enden der Stirnseitenfiachen 28, 29 der Rotor-ZSIine 24 
und der Stator-Zaline 23 sind dadurch etwas in Langsriclitung des 
Mischkopfes 1 5 voneinander beabstandet. In Fig. 8 ist der entsprechende 
Abstand mit x bezeichnet. Durch die Schragstellung der Stirnseitenfiachen 
28, 29 wird wahrend des Mischvorgangs vermieden, dass von den ZShnen 
23, 24 Material abgetragen wird und in das Mischgut C gerat. Die 
Axialiande der Rotor-Zahne 24 ist nur etwas kOrzer als die lichte VVeite der 
ZwischenrSume zwischen den Etagen der Zahne 23 des Statorteils 16. 
Der Mischkopf 15 ermoglicht dadurch eine kurze Baufonnn. Erwahnt 
werden soil noch. dass die Vonwartsdrehrichtung des Rotorteils 19 in Fig. 
8 durch einen Pfell Pf2 markiert ist. 

Bel den in Fig. 9 und Fig. 10 gezeigten AusfQhrungsbeispielen ist die 
Basisstation 2 an einer Gebaudewand 26 befestigt. ZusStzlich zu dem die 
Gewindespindel 11 antreibenden ersten Elektromotor 12 ist ein zweiter 
Elektromotor 25 vorgesehen, der mit dem Rotorteil 19 des Mischkopfes in 
Antriebsverbindung steht. Der zweite Elektromotor 25 hat einen auf das 
Rotorteil 19 formschlQssig aufsteckbaren Mitnehmer. Zum Betatigen der 
Vorrichtung wird zunachst der Mischkopf 15 auf den Mitnehmer 
aufgesteckt und danach wird der Mischkopf 15 mit den Eintrittsflffnungen 
17a, 17b auf die AustrittsSffnungen 18a, 18b der Basisstation 2 
aufgesteckt. Dabei wird eine in der Zeichnung nicht nSher dargestellte 
Schalteinrichtung betatigt, welche die Elektromotoren 12, 25 mit einer 
Stromversorgung yerblndet und dadurch den Mischvorgang startet. 

Die Vonichtung 1 zum Vermlschen einer Binder-Komponente A und der 
Harter-Komponente B zu einem pastosen oder flQssigen Mischgut. 
insbesondere zur Herstellung einer gebrauchsfertigen Spachtelmasse fiir 
die Verspachtelung von Oberfiachen von Fahrzeugkarosserien. weist also 
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2ur getrennten Bevorratung der Komponenten A, B Vorratsbehaiter 3a, 3b 
auf, die mit den Komponenten A bzw. B befQilt sind. Die Vorratsbehaiter 
3a, 3b sind Qber getrennte Zufiihrlonale 13a, 13b mIt mindestens einer 
IViisciil<ammer 14 verbunden. Die IVlischkammer 14 hat mindestens eine 
Abgabeoffnung 21 fQr das Mischgut. Zum Fordem der Komponenten A, B 
aus den Vorratsbehaltern 3a, 3b durch die Mischkammer 14 zu der 
Abgabeoffnung 21 ist eine Dosiereinrichtung vorgesehen. Die Harter- 
Komponente B ist in mindestens zwei Von^tsbehSltern 3b angeordnet, die 
Uber getrennte Zufuhrkanale 13b mit der Mischkammer verbunden sind. 

Gemae. Fig. 11 weist jeder Vorratsbehaiter 3a. 3b fQr die Binder- 
Komponente A und fUr die Harter-Komponente B zur Zentrierung der Im 
Behalterboden 60 ausgebildeten Austrittsoffnung 61 fur den Behaiterinhalt 
zu den EintrittsSffnungen der ZufQhrkanSle i3a. 13b, in oder an seiner 
Bodenplatte 60' ring- oder teilringfQrmige, nach auBen gerichtete WQIste 
65 auf, die in korrespondierende nutenfamr^ige Vertiefungen 75 in der 
trSgerplattenartig ausgebildeten Widerlagerstelle 6a, 6b fQr die 
Vorratsbehaiter 3a, 3b eingreifen, wobei die WQIste 65 und die mit ihnen 
korrespondierenden nutenfomnigen Vertiefungen 75 derart zueinander 
ausgebildet sind, dass jeder der Vorratsbehaiter 3a, 3b mit seinem 
Behalterboden 60 plan auf der Widerlagerstelle 6a, 6b aufliegt. 1st die 
Austrittsoffnung 61 in der Bodenplatte 60' des Vorratsbehalters 3a bzw. 3b 
als nach auBen gerichtete KrOpfung ausgebildet, dann weist die 
EintrittsOffnung eines jeden ZufQhrkanals 13a bzw. 13b entsprechende 
Ausnehmungen auf. so dass die plane Auflage des Von-atsbehailers 30a, 
30b auf der Wideriagerstelle 6a. 6b geslchert ist. 

Fig. 12 zeigt eine weitere AusfQhrungsform, bei der jeder Von-atsbehaiter 
3a. 3b. fQr die Binder-Komponente A und die Harter-Komponente B zur 
Zentrierung der im Behalterboden 60 ausgebildeten Austrittsoffnung 61 fQr 
den Behaiterinhalt zu den EintrittsSffnungen der ZufQhrkanaie 13a. 13b mit 
seiner bodenseitigen umlaufenden Randwulst 80 bzw. seiner umlaufenden 
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Randkante in eine mit dieser korrespondlerenden und in der 
tragerplattenartigen WIderlagerstelle 6a. 6b ausgebildeten Ringnut 95 in 
Eingriff bringbar ist, wobei die umlaufende Randwulst 80 des 
Vorratsbehalters 3a. 3b und die Ringnut 95 in der Widerlagerstelle 6a, 6b 
derart zueinander ausgebildet sind, dass der Vorratsbehalter 3a, 3b mit 
seiner Bodenplatte 60' plan auf der Widerlagerstelle aufliegt 

Die vorangehend beschriebene Vorrichtung 1 zum Vernnischen der 
Binder-Komponente A mit einer Harter-Komponente B ist gemali Fig. 13 
und 14 mit einer Einrichtung 90. zur Vorab-Einspritzung einer kleinen 
Menge an Harter-Komponente A versehen. Bevor die Binder-Komponente 
A der Mlschkammer 14 der Vorrichtung 1 zugefQhrt wird. wird vermittels 
der Einrichtung 90 eine kleihe Menge an Harter-Komponente B einem der 
beiden ZufUhrkanSle 13a oder 13b fdr die Harter-Komponente B zur 
Mischkammer 14 oder direkt der Mischkammer 14 zugefQhrt. 

Dlese Einrichtung 90 besteht aus einem zylindrischen Gehause 91, in 
dessen Innenraum 91a ein stabfSnnniger Kolben 92 der vennittels eines 
Druckluftantriebes in Pfeilrichtung X bewegbar ist (Fig. 15, 16, 17 und 18). 
Die Anordnung der Einrichtung 90 ist dabei derart. dass der Kolben 92 in 
den ZufQhrkanal 13b eingefahren werden kann. Die Einrichtung 90 kann 
auch dem ZufQhri<anal 13a zugeordnet sein. Ober die beiden Zufuhrkanale 
13a, 13b wird die Harter-Komponente B der Mischkammer 14 zugefQhrt. 

Die Arbeltsweise und die Steuerung der Einrichtung 90 ist wie folgt: Fig. 
16 zeigt die Ausgangsstellung des Kolbens 92. der zurQckgezogen ist. In 
dieser zuruckgezogenen Stellung des Kolbens 92 wird bei Inbetriebnahme 
der Vorrichtung Harter-Komponente B Qber den Kanal 13'b in den 
ZufQhrkanal 13b gepresst (Fig, 17). Noch bevor Binder-Komponente A der 
Mischkammer 14 zugefQhrt wird, wird der Kolben 92 vonvarts bewegt. Bei 
dieser VonA^artsbewegung wird der Kolben 92 in den ZufQhri<anal 13b 
bewegt; er presst gleichzeitig die im ZufuhrkanaJ 13b befmdiiche Harter- 
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Komponente A' in Richtung X1 in die Mlschl<ammer 14 (Fig. 17) und 
verschlieBt gleichzeitig den Kanal 13'b (Fig. 18), so dass aus dem 
Vorratsbehaiter 4b keine Harter-Komponente B nachflieSen kann und 
auch vom Kolben 92 weggedrQckte Harter-Komponente B nicht in den 
Kanal 13*b ausweichen kann. Die Lange der Vorschubbewegung des 
Kolbens 92 bestimmt jeweils die Menge an Harter-Komponente B, die sich 
in der Mischkammer 14 befindet, bevor die Vorriclitung zum ZufQhren der 
Binder-Komponente A in Betrieb gesetzt wird. Der Misclikammer 14 
zugefQhrte Binder-Komponente A trifft dann auf bereits in der 
Mischkammer vorhandene ' Harter-Komponente B. 1st vermittels des 
Kolbens 92 der Einrichtung 90 eine kieine Menge an Harter-Komponente 
B In die Mischkammer eingebracht, wird der Kolben 92 aus der in Fig. 18 
gezeigten Stellung in die in Fig. 17 gezeigte Stellung zurOckgezogen. 1st 
die zuruckgezogene Stellung erreicht. dann erfolgt die ZufQhrung der 
Binder-Komponente A und die ZufQhrung der Harter-Komponente B aus 
den beiden Vorratsbehaltern, die die Harter-Komponente B aufnehmen. 
Da von jeweils vorangegangenen Mischprozessen sich in dem 
Zufuhrungskanai 13b noch Harter-Komponente B befindet, steht fQr die 
ZufQhrung einer kleinen Menge an Harter-Komponente B in dem 
ZufQhrkanal 13b Immer Harter-Komponente zur VerfQgung, um eine kieine 
Menge an Harter-Komponente B der Mischkammer 14 zuzufQhren, bevor 
Binder-Komponente A der Mischkammer 14 zugefQhrt wird. Vermittels der 
Einrichtung 90 ist es m6glich. bevor die groBe Menge an Binder- 
Komponente A der Mischkammer 14 zugefQhrt wird, dass sich bereits eine 
vorgegebene Menge an Harter-Komponente B in der Mischkammer 14 
befindet. so dass bereits von Anfang an eine Vermischung mit der Harter- 
Komponente B stattfinden kann. Bevorzugtenweise wird eine Menge von 
etwa 0.2 Gramm an Harter-Komponente B in die Mischkammer 
eingepresst bzw. eingespritzt. 

Bei dem in Fig. 19 gezeigten AusfOhaingsbeispiel ist an der Basisstation 
2 unterhalb der Abgabeoffnung 21 des Mischkopfes 15 ein fiachiges 
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Aufnahmeelement 32 fiir das Mischgut C angeordnet. beispielsweise ein 
Spachtel. Das Aufnahmeelement 32 ist mittels einer Schwenklagemng 33 
urn eine etwa horizontale, seitlich von der Abgabe5ffnung 21 
beabstandete Schwerikachse entgegen der RDckstellkraft einer Feder 34 
aus einer Ruhelage In eine Arbeitslage von der Abgabe5ffnung 21 vtfeg 
nach unten verschwenkbar. Deutlich Ist erkennbar, dass belm Beladen 
des Aufnahmeelementes 32 mit dem Miscligut C der Abstand zwischen 
der AbgabeSffnung 21 und dem Aufnahmeelement 32 aufgmnd der 
Gewichtskraft des auf dem Aufnahmeelement 32 befindlichen Mischgutes 
C zunimmt. Dadurch werden an dem Aufnahmeelement 32 
Oberwaizungen in dem Mischgut C vemnieden. 

In Fig. 19 ist femer erkennbar. dass das Statorteil 16 und das Rotorteil 19 
mittels einer kombinierten Dreh- und StUtzlagerung um eine 
Rotationsachse relativ zuelnander verdrehbar gelagert sind. Die Dreh- und 
Stiltzlagerung weist einen an der Basisstatlon 2 angeordneten Drehteller 
35 auf. an dem das Rotorteil 19 mit seiner einen Stimseite zur AnJage 
kommt. An seiner anderen Stirnseite ist das Rotorteil 19 niit einer Welle 
verbunden, die mit dem zweiten Bektromotor 25 in Antriebsverbindung 
steht. 
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AnsprCiche 



1. Vorrichtung (1) zum Vermlschen einer Binder-Komponente (A) und 
einer Harter-Komponente (B) zu einem pastosen oder flOssigen 
Mischgut, tnsbesondere zur Herstellung einer gebrauchsfertigen 
Spachtelmasse fQr die Verspachtelung von OberflSchen von 
Falirzeuglorosserien, wobei die Voniclntung Vorratsbehalter (3a, 
3b) zur getrennten Bevorratung der Komponenten (A, B) und 
mindestens eine Misclnkammer (14) aufweist, die Ober getrennte 
Zufuhrkanale (13a, 13b) mit den einzelnen VorratsbehSltern (3a, 
3b) verbunden ist, wobei die Mischkammer (14) mindestens eine 
Abgabeoffnung (21) fDr das Mischgut aufweist, und wobei zum 
F6rdern der Komponenten (A, B) aus den VorratsbeliaJtem (3a, 3b) 
durch die Misciikammer (14) zu der AbgabeSffnung (21) eine 
Dosiereinriohtung vorgeseiien ist, 
dadurcfi gekennzeiciinet, 

dass die Vorrichtung (1) fOr die HSrter-Komponente (B) mindestens 
einen Vorratsbehalter (3b), der Ober mindestens einen 
bevorzugtenweise Ciber mindestens einen oder zwei getrennte 
ZufOhrkanale (13b) mit der IVlischkammer (14) verbunden ist, 
aufweist. wobei die ZufOhrung der Binder-Komponente (A) und der 
Harter-Komponente (B) vermittels Steuereinrlchtungen zur 
ly/lischkammer (14) derart erfolgt, dass die HSrter-Komponente (B) 
mit einem geringen Vorlauf gegenOber der Binder-Komponente (A) 
der Mischkammer (14) zugefQhrt wird. 

2. Vorrichtung nachAnspmch 1, 
dadurch gekennzelchnet, 

dass die Vorrichtung (1) fOr die Harter-Komponente (B) mindestens 
zwei Vorratsbehalter (3b) aufweist. die Qber getrennte ZufOhrkanale 
(13b) mit der Mischkammer (14) verbunden sind. 
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3. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dosiereiprichtung derart ausgestaltet ist, dass bei 
blasenfreier Vermischung der Komponenten (A, B) das 
Mlschungsverhaltnls Vb:Vs aus dem der Mischkammer zugefQhrten 
Volumenstroms Vb der Harter-Komponente (B) und der Summe Vs 
aus dem Volumenstrom Vb und dem der Mischkammer zugefQhrten 
Volumenstrom Va der Binder-Komponente (A) im Bereich zwischen 
1 % und 4 %, insbesondere zwischen 1,5 % und 3 % und bevorzugt 
etwa 2 % betragt. 

4. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in dem Vonratsbehaiter (3a) fOr die Binderkompohente (A) eine 
thixotrope Binder-Komponente (A) angeordnet ist, und dass die 
Vorrichtung (1) eine der Mischkammer (14) vorgeschaltete 
Einrichtung zur Erhdhung der Fliessfahigkeit der Binder- 
. Komponente (A) aufweist 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Einrichtung zur Erhohung der FlieBfahigkeit mindestens 
ein in dem ZufQhrkanal (133) fQr die Binder-Komponente (A) 
angeordnetes Element aufweist, das derart antreibbar ist, dass in 
die Binder-Komponente (A) Bewegungsenergie eingebracht wird. 

6. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 5. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vorratsbehaiter (3a, 3b) an einer Baslsstation (2) 
angeordnet sind, dass die Mischkammer (14) in einem lOsbar mit 
der Baslsstation (2) verbindbaren l\^ischkopf (15) gebildet ist, und 
dass die ZufQhrkanaie (13a, 13b) derart gefuhrt und der f^ischkopf 
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(15) depart ausgestaltet ist, dass nach dem Beenden des 
Mischvorgangs und dem Trennen des Mischkopfs (15) yon der 
Basisstation (2) alle Mischgutreste im Mischkopf (1 5) verbleiben. 

7. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Zufuhrkanal (3a) fUr die Binder-Komponente (A) eine 
innere und auBere Begrenzungswand aufweist, die durch einen 
RIngspalt voneinander beabstandet und in Umfangsrichtung des 
Rlngspalts relativ zueinander bewegbar sind, und dass mindestens 
eine dleser Begrenzungswande als Element zur Einbringung von 
Bewegungsenergie einen Vorsprung (22) aufweist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruclie 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zumindest die SuRere Begrenzungswand aus einem 
durchsichtigen Werkstoff besteht. und dass sich die Harter- 
Komponente (B) voTzugsweise farblich von der Binder-Komponente 
(A) unterscheidet, , 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Elemente zur Einbringung von Bewegungsenergie in 
mehreren, in Richtung der Rotationsachse der Drehbewegung 
durch ZwischenrSume voneinander beabstandeten Etagen 
angeordnet sind. 

10. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Erstreckungsebenen von mindestens zwei Etagen mit 
Elementen zur Einbringung von Bewegungsenergie relativ 
zueinander verkippt sind. 
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11. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 1 0. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dosiereinrichtung derart ausgestaltet 1st, dass bei 
blasenfreier Harterkomponente (B) die der Misclikammer (14) 
zugefQhrte Menge Harterkomponente (B) etwa zu gleichen Teilen 
den einzelnen VorratsbeliSltern (3b) fQr die Harterkomponente (B) 
entnommen wird. 

12. Vorriclitung nach einem der Ansprtlciie 1 bis 1 1 . 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Vorratsbehalter (3a) fQr die Binder-Komponente (A) 
vorzugsweise mittig zwischen den Vorratsbehaitern (3b) fllr die 
Harter-Komponente (B) angeordnet ist. 

1 3. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 12. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vorratsbehalter (3a, 3b) jeweils als Kartuschen mit einem 
in einem hohlzylindrischen Gehauseabschnitt (4a, 4b) 
verschiebbaren Schiebeboden (5a, 5b) ausgebildet sind, dass an 
der Basisstation (2) fOr jede Kartusche jeweils eine Aufnahme mit 
einer Widerlagerstelle (6a. 6b) fur den hohlzylindrischen 
Gehauseabschnitt (4a, 4b) vorgesehen ist. und dass jeweils relativ 
zu der Widerlagerstelle (6a, 6b) ein Druckstempel (7a, 7b) 
verstellbar gelagert ist, mit welchem der Schiebeboden (5a, 5b) der 
betreffenden Kartusche zum Auspressen der darin befindlichen 
Komponente (A, B) druckbeaufschlagbar ist 

14. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Druckstempel (7a, 7b) vorzugsweise an ihren von den 
Schiebebeden (5a, 5b) entfernten Endbereichen durch eine Brucke 
(9) miteinander verbunden sind, und dass die BrQcke (9) mit Hilfe 
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eines Stellantriebes relativ zu den Widerlagerstellen (6a, 6b) 
bewegbar ist. 

15. Vorrichtung nach einem der AnsprDche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Stellantrieb eine Antriebswelle aufweist, die zum 
Verschieben der BrOcke (9) uber eine auf einer Gewindespindel 
(11) angeordnete Spindelmutter (10) mit der BrQcke (9) verbunden 
ist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Stellantrieb einen Elektromotor (12) aulweist. und dass zur 
Stromversorgung des Elektromotors (12) vorzugsweise ein Akku 
vorgesehen ist. 

17. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Stellantrieb einen pneumatischen Oder hydraulischen 
Arbeitszylinder und/oder eInen Pneumatik- oder Hydraulikmotor 
aufweist. 

1 8. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 1 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

die Antriebswelle mit einem Handrad in Antriebsvertaindung steht. 

19. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Antriebswelle mit mindestens einem in der Mischkammer 
(14) angeordneten l\/1ischelement in Antriebsverbindung steht. 
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20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die IVIisclikammer (14) ringspaitartig zwischen einer inneren 
und einer Su Keren KammenA/and gebildet ist, dass die 
KammenA/ande um eine Rotationsachse relativ zueinander 
verdrehbar gelagert sind, und dass die Mischelemente an den 
einander zugewandten Seiten der Kammerwande angeordnete 
Zahne (23, 24) sind, an die in Umfangsriclitung der Mischkammer 
(14) ZahnlQcken angrenzen, und dass die Zahne (23, 24) bei der 
Rotationsbewegung derart in Richtung der Rotationsachse relativ 
zueinander versetzt aneinander vorbeilaufen, dass die 
Komponenten (A, B) durch Teilung miteinander vermischt werden. 

21 . Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die innere Kammenwand und die auliere Kammerwand mit 
Axialspiel relativ zueinander verdrehbar gelagert sind, dass die 
zahne (24) der inneren Kammenwand derart relativ zu den Zahoe 
(23) der SuBeren KammenA^and in Axialrichtung versetzt sind, dass 
einander zugewandte, in Axialrichtung weisende StirnseitenflSchen 
(30, 31) mindestens eines Zahns (24) der inneren KammenA^and 
und zumindest eines Zahns (23) der SuBeren KammenA/and durch 
eine zwischen der inneren Kammerwand und der auSeren 
KammenA^and in Axialrichtung wirkende Kraft gegeneinander 
positionierbar sind, und dass diese Stirnseitenfiachen (30, 31) 
derart in Bezug zu einer normal zur Rotationsachse angeordneten 
Ebene unter einem Winkel (a) geneigt sind. dass die 
Stirnseitenfiachen (30. 31) wahrend des Mischvorgangs 
aufeinander gleiten, ohne dass von den Zahnen (23, 2!4) Material in 
das Mischgut (C) abgetragen wird. 
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22. Vomchtung nach emem der Anspriiche 1 bis 21 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zusatzlich zu dem ersten Elektromotor (12) ein zweiter, mit 
dem mindestens einen Mischelement in Antriebsverbindung 
stehender Elektromotor (25) vorgeselien ist. und dass die 
Elektromotoren (12, 25) vorzugsweise mit einer Steuereinriclitung 
verbunden sind, die derart ausgebildet ist, dass der erste 
Elektromotor (12) beim Einschalten oder zeitverzOgert nach dem 
Einschalten des zweiten Elektromotors (25) zugeschaltet wird. 

23. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass unterhalb der Abgabeoffnung (21) ein Aufnahmeelement (32) 
fur das Mischgut (C) angeordnet ist, welches Aufnahmeelement 
(32) derart entgegen einer RQckstellkrafl aus einer Ruhelage in eine 
Arbeitslage bewegbar ist, dass es beim Beladen mit dem Mischgut 
(C) unter dem Einfluss dessen Schwerkraft von der Abgabeoffnung 
(21 ) wegbewegt wird. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Aufnahmeelement (32) aus der Ruhelage In die 
Arbeitslage verschwenkbar mit dem Mischkopf (1 5) verbunden ist. 

25. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dosiereinrichtung zum Anmischen einer vorbestimmten 
Menge des Mischgutes (C) liber eine Zeitschaltuhr ansteuerbar ist. 

26. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 25, . 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die innere Kammerwand an einem Rotorteil (19) und die 
auBere Kammerwand an einem Statorteil (16) angeordnet sind, und 
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dass das Rotorteil (19) mittels einer Drehlageaing urn eine 
Rotationsachse verdrehbar in dem Statorteil (16) gelagert ist und 
mit Hilfe einer StQtzlagerung in axialer Richtung relativ zu dem 
Statorteil (1 6) fixiert ist. 

27. Vorrichtung nach einem der AnsprDclie 1 bis 26, 
dadurch gekennzeiclinet, 

dass die StQtzlagerung einen um die Rotationsaciise verdrehbaren 
Drehteller (35) aufweist, an dem das Rotorteil (19) in 
Gebrauchsstellung mit einer Stirnseite zur Aniage l<ommt. 

28. Vomclitung nach einem der Ansprilctxe 1 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass mit einem der beiden ZufOhrl^anaie (13a; 13b) fQr die HSrter- 
Komponente (B) eine Elnrichtung (90) zur Vorab-Elnspritzung einer 
l<leinen Menge an Harter-Komponente (B) verbunden ist. die aus 
einem Zylinder (91) mit einem in seinem innenraum (91.a) 
angeordneten Druclcluft Oder andenweitig angetriebenen Koiben 
besteht. wobei der Koiben (92) derart steuerbar ist, dass wShrend 
der ZufQhrung einer kleinen Menge an Harter-Komponente (B) der 
ZufQhrkanal (13a; 13b) fQr die ZufQhrung weiterer IVIengen an 
Harter-Komponente (B) verschlossen und nach Beendigung der 
ZufQhrung einer kleinen Menge an Harter-Komponente (B) der in 
den ZufQhrkanal (13a; 13b) eingefQhrte Koiben (92) aus dem 
ZufQhrkanal (13a; 13b) zurQckgezogen wird und somit die weitere 
ZufQhrung von HarterrKomponente (A) in die Mischkammer (14) 
freigegeben ist. 

29. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet. 

dass jeder Von^tsbehaiter (3a. 3b) fOr die Binder-Komponente (A) 
und fQr die Harter-Komponente (B) zur Zentrieaing der im 
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Behalterboden (60) ausgebildeten AustrittsSffnung (61) fQr den 
Behaiterinhalt zu den Eintritts6ffnuhgen der Zufilhrkanale (13a, 
13b) in Oder an seiner Bodenplatte (60") ring- oder teilringfonnige, 
nach auBen gerichtete Wulste (65) aufweist, die in 
korrespondierende nutenformige Vertiefungen (75) in der 
tragerplattenartig ausgebildeten Widerlagerstelle (6a, 6b) fOr die 
Vorratsbehalter (3a. 3b) eingreifen, wobei die Wulste (65) und die 
mit ihnen korrespondierenden nutenformigen Vertiefungen (75) 
derart zueinander ausgebildet sind, dass jeder der Vorratsbehalter 
(3a, 3b) mit seinem Behalterboden (60) der Widerlagerstelle (6a, 
6b) aufliegt. 

30. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 28. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass jeder Vorratsbehalter (3a, 3b) fQr die Binder-Komponente (A) 
und die Harter-Komponente (B) zur Zentrierung der im 
Behalterboden (60) ausgebildeten AustrittsSffnung (61) fOr den 
Behaiterinhalt zu den Eintritts5ffnungen der ZufQhrkanSle (13a, 
13b) mit seiner bodenseitigen umlaufenden Randwulst (80) bzw. 
umlaufenden Randkante in eine mitdleser kon-espondierenden und 
in der tragerplattenartigen Widerlagerstelle (6a, 6b) ausgebildeten 
Ringnut (95) in Eingriff bringbar ist. wobei die umlaufende' 
Randwulst (80) des Vorratsbehaiters (3a, 3b) und die Ringnut (95) 
in der Widerlagerstelle (6a. 6b) derart zueinander ausgebildet sind, 
dass der Von^tsbehaiter (3a, 3b) mit seiner Bodenplatte (60') plan 
auf der Widerlagerstelle (6a, 6b) aufliegt. 

31. Verfahren zum Vermlschen einer Binder- und einer Harter- 
Komponente unter Venwendung einer Vorrichtung nach einem der 
AnsprQche 1 bis 30, 
dadurch gekennzeichnet. 

dass die Binder-Komponente (A) und die Harter-Komponente (B) 
unter Zwischenschaltung einer Dosiervorrichtung oder unter 
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Ausschluss einer Dosiervorrichtung einer Mischkammer (14) 
zugefuhrt wird, der die Harter-Komponente (B) gegenUber der 
Binder-Komponente (A) mit einem Vorlauf zugefQhrt wird. 

32. Verfahren nach Anspruch 31, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass fur den Vorlauf der Harter-Komponente (B) gegenQber der 
Binder-Komponente (A) in die Mischkammer (14) be! gleiclizeitlger 
Verhinderung eines weiteren Zulaufes an HSrtier-Komponente (B) 
vermittels eines angetriebenen Kolbens (92) eine kleine Menge an 
Harter-Komponente (B) aus dem Zufulirkanal (30a; 30b) in die 
Mischkammer ,gedruckt wird, wobei nach Herausziehen des 
Kolbens (92) aus dem ZufQhrkanal (13a; 13b) die ZufQhrung der 
Harter-Komponente (B) und der Binder-Komponente (A) erfolgt. 



